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Anspriiche 



1. Kunststof fbecher mit einem sich nach unten verbrei- 
ternden FnQ , dadurch gekennzeichnet, daB er aus einer 
Druckmittel- oder Vakuum-tief gezogenen Kunststof folie 
(10) besteht. 

2 . Becher nach Anspruch 1 , bei dem der Becherboden liber 
dem unteren Ende des unterhalb des Becherbodens hohlen 
FuBes angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet , daB der 
FuB (20) zwischen seinem unteren Ende und dein Becher- 
boden (18) doppelwandig ist. 

3. Becher nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
Innen- und AuBenwand (20b, 20a) des FuBes (20) zu- 
mindest ungefahr auf Hohe des Becherbodens (18) 
miteinander verbunden, insbesondere verschweiBt sind 
(bei 20d) . 

4. Becher nach einem oder mehreren der vorstehenden. 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB Innen- und 
AuBenseite der Kunststof folie (10) aus unterschied- 
lichem Material bestehen. 

5. Verfahren zur Herstellung eines Becher s nach einem 
Oder mehreren der vorstehenden Anspriiche, dadurch 
gekennzeichnet, daB eine Kunststof folie erwarmt, 
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dann mittels eines Stempels in ein einen Hinterschnitt 
fiir den BecherfuB aufweisendes Forranest hineingedriickt 
und anschlieBend in diesem Forranest mittels eines Druck- 
mittels und/oder eines Vakuuras vollends ausgeforitit 
wird, worauf die den Hinterschnitt bildenden Bereiche 
der Forinnestwand vom Becher abgezogen werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Becherboden nach der Bildung des Hohlkorpers 
nach oben gedriickt wird. 

7. Tiefziehwerkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
ein eine Hinterschneidung (40a) fiir den BecherfuB (20) 
aufweisendes Formnest (48) vorgesehen ist, dessen 
Wand (40a, OberflSche von 54, 50b, 52b) zumindest 

im Bereich der Hinterschneidung von wenigstens zwei 
einander gegenuberliegenden und auseinanderf ahrbarer. . 
Werkzeugteilen (40) gebildet wird. 

8. Werkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Boden (Oberflache von 54, 50b, 52b) des Formnestes 
(48) von einem nach oben verschiebbaren Formstempel 
(50,52) gebildet wird, dessen obere Stirnflache (50b, 
52b) dem Becherquerschnitt an oder geringfugig unter- 
halb derjenigen Stelle entspricht, an der der Becher- 
innenraum seinen kleinsten Querschnitt auf waist. 
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9. Werkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Formsteinpel (50,52) sich entsprechend der 
BecherfuBf orm nach oben zu verjiingt und daB seine 
obere Stirnflache (50b, 52b) mit den dem Becher zu- 
gekehrten Flachen (Oberflachen von 54) von Werk- 
zeugteilen (54) bundig ist, welche guar 

zur Formstempelbewegungsrichtung auseinander- 
fahrbar sind und die obere Formstempelstirnf lache 
bei zuriickgezogenem Formstempel eng umschlieBen . 

10. Werkzeug nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet/ 
daB die obere Stirnflache (50b, 52b) des zuriickge- 
zogenen Formstempels (50,52) unterhalb derjenigen 
Stelle (obere Innenkante der zusammengef ahrenen 
Schieber 40) der Formnestwand liegt, welche dera 
unteren Ende des BecherfuBes (20) entspricht. 

11. Werkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB die den Formstempel (50,52) umschlieBenden Werk- 
zeugteile (54) in Richtung auf den Formstempel 
federnd vorgespannt sind. 

12. Werkzeug nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die die Hinterschneidung bildenden Werkzeugteile 

•als iriit einem Antrieb (42) versehene Schieber (40) 
ausgebildet sind. 
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Werkzeug nach einem oder mehreren der Anspruche 
8-12, dadurch gekennzeichnet , daB im Formsterapel 
ein langsverschiebbarer Auswerfer (52) vorgesehen 
ist. 



130064/0150 



- 5 - 



- 5 - 

OR.-INQ. C..PL..IN6..-I. Jw J.PL.-PM/3.0I,. DIPL..PHYS. OIPL-PHYS. Oa 

HOGER - STELLRECMT - GRIESSBACH - HAECKER BOEHME 

PATEIMTANWKlTE in STUTTGART 



302A683 



A 44 181 b Anm. : 

b - 184 

24. Juni 1980 



ETIMEX Kunststoffwerke GmbH 
Heilbronner Str. 43 
7 Stuttgart 1 



Beschreibung 

Kunststoffbecher sowie Ver fahren und 
Tiefziehwerkzeuq zu seiner Herstellung 



Die Erfindung betrifft einen Kunststoffbecher mit einem 
sich nach unten verbreiternden FuB , wie er insbesondere 
von der milchverarbeitenden und Konservenindustrie 
haufig verwendet wird. 

Bisher wurden derartige Kunststoffbecher, die im ubrigen 
ublicherweise rota t ion ssymmetrisch ausgebildet sind, 
so dafi der FuB Kegelstumpf f orm besitzt, ausschlieSlich 
im SpritzguBverfahren hergestellt, wobei der FuB als 
sich vom Becherboden nach unten erstreckender , einen 
Konus bildender Vollraaterialsteg gestaltet ist. Diese 
Kunststoffbecher warden in der Kegel bedruckt, um sie 
farbig dekorieren zu konnen. 

Der Erfindung lag die Aufgabe zugrunde, einen Kunst- 
stoffbecher zu schaf fen, der sich vdrtsdiaftlicher herstellen 
last als die gesohilderten spritzgegossenen Becher. 
Als LSsung wird ein Kunststoffbecher vorgeschlagen, 
der aus einer Druckmittel- Oder Vakuum-tief gezogenen 
Kunststoffolie besteht. Bei der Verformung der Kunst- 
stoffolie mit Hilfe eines Druckmittels und/oder eines 
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Vakuums spielen Hinterschneidungen des Formwerkzeugs , 
wie sie fur die Herstellung eines sich nach unten 
verbreiternden Fusses erforderlich sind, nicht eine 
solch gravierende R^f'.^'^e^^^l^R'-f^''^ 
mittels eines Formsterapels der Fall ist. Der erfin- 
dungsgemaBe Becher hat gegenuber den spritzgegossenen 
Kunststoffbechern den Vorteil, daB er sich mit weniger 
Mater ialeinsatz herstellen laBt, und da auBerdem ohne 
Schwierigkeiten Kunststof f olien hergestellt werden 
konnen/ bei denen die beiden -Folienseiten vori unter- 
schiedlichen M'aterialien gebildet werden, lafit der 'er- 
findungsgemafie Becher sich auch ohne weiteres z,B,in eajie 
Ausfuhrungsform herstellen, bei der die AuBenseite 
eine andere Farbe aufweist als das Becher innere. 

An sich ware es denkbar, daB das Becher innere bis zum 
unteren Ende des BecherfuBes hinabreicht; wenn der 
Becherboden jedoch iiber dem unteren. Ende des unterhalb 
des Becherbodens hohlen FuBes angeordnet sein soil, 
ist der FuB des erf indungsgemaBen Kunststoffbechers 
zwischen seinem unteren Ende und dem Becherboden 
doppelwandig, was gerade bei einem Folienbecher auch 
den Vorteil einer groBeren Steif igkeit des BecherfuBes 
mit -sich bringt. Um* dabei ein Eindringen des Becherin- 
halts in den doppelwandigen FuB zu vermeiden, ist bei 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erf indungsgemaBen 
Folienbechers die Innenwand des FuBes mit dessen AuBen- 
wand zumindest ungefahr auf Hohe des Becherbodens ver- 
bunden, insbesondere verschweiBt. 
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Am zweckm^Bigsten wird der erf indungsgemaBe Folien- 
becher so hergestellt, daB eine Kunststof f olie er- 
warmt, dann mittels eines Stempels in ein einen Hinter- 
schnitt fiir den BecherfuB aufweisendes Formnest hin- 
eingedriickt und anschlieBend in diesem Formnest mittels 
eines Druckmittels und/oder eines Vakuums vollends aus- 
geformt wird, worauf die den Hinterschnitt bildenden 
Bereiche der Formnestwand vom Becher abgezogen werden. 
Wenn in diesem Zusammenhang von einem Hohlkorper gespro- 
chen wird, so soli dies lediglich bedeuten, daB ein 
Kunststof folienbereich in eine gefaBartige Form gebracht 
wird. 

und/oder hintereinander 
Selbstverstandlich konnen mehrere, nebeneinander/liegende 
Bereiche der Kunststof f olie gleichzeitig tiefgezogen 
werden, was ein besonderer Vorteil fiir die Herstellung 
erf indungsgemaBer Becher ist. 

Bei der Herstellung der bevorzugten Ausf iihrungsf orm 
des erf indungsgemaBen Bechers empfiehlt es sich, den 
Becherboden nach der Bildung des Hohlkorpers nach oben 
zu driicken - oben soil dabei immer bedeuten in Rich- 
tung auf die Becherof f nung . 

Nach einem weiteren Merkmal der Erf indung werden Innen- 
und AuBenwand des Becherfusses dadurch miteinander 
verschweiBt, daB man beim nach oben Driicken des Becher- 
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bodens ringformige Wandbereiche der Becherf uBwande 
gegeneinander preBt, solange die Folie ausreichend 
hohe Tempera turen aufweist. 

SchlieBlich wird vorgeschlagen, ein Tief ziehwerkzeug 

fiir die Herstellung des erf indungsgemaBen Folien- 

bechers so auszubilden, daB ein sine Hinterschnei- 

dung fur den BecherfuB aufweisendes Formnest vorge- 

sehen ist, dessen Wand zumindest im Bereich der 

Hinterschneidung von wenigstens zwei einander gegen- 

uberliegenden iind auseinanderfahrbaren Werkzeugteilen 

gebildet wird. Das erf indungsgemaBe Tief ziehwerkzeug 

muB also nicht langs einer Mittelebene insgesamt 

geteilt werden, um den Folienbecher ausstoBen zu 

konnen, weshalb es relativ einfach ist, mehrere Form- 

, .. und/oder hintereinande 

nester mit geringen Abstanden nebeneinander/anzuordnen. 

Um einen hohlen BecherfuB zu erhalten und die FuB- 
auBenwand mit der FuBinnenwand zu verschweiBen, empfiehlt 
es sich, das Tief ziehwerkzeug so auszubilden, daB der 
Boden des Formnestes von einem nach oben vorschiebbaren 
Formstempel gebildet wird, dessen obere Stirnflache 
dem Becherquerschnitt an oder geringfiigig unterhalb 
derjenigen Stelle entspricht, an der der Becherinnen- 
raura seinen kleinsten Querschnitt aufweist. Wenn 
BecherfuB innen- und BecherfuBauBenwand im wesentlichen 
ohne Abstand parallel zueinander verlaufen sollen, so 
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wird das erfindungsgemaBe Tief ziehwerkzeug so gestaltet, 
daB sich der Formstempel entsprechend der BecherfuBf orm 
nach oben zu verjiingt und dafi seine obere StirnflSche 
mit den dem Becher zugekehrten FlSchen von Werkzeug- 
teilen bundig ist, welche quer ^''^^ Forrr- 

stempelbewegungsrichtung auseinanderf ahrbar sind und 
die obere Formstempelstirnf lache bei zuruckgezogenera 
Formstempel eng uraschlieBen. Diese Werkzeugteile ver- 
hindern, daB die Kunststof f die durch den angelegten 
Druck und/oder ein angelegtes Vakuum unter die obere Form- 
stempelstirnf lache herabgezogen warden kann. Zweck- 
maBigerweise warden sie fadernd vorgaspannt, so daB 
sie ausweichen kSnnen, wenn der Formstempel zum Hoch- 
drucken des Becherbodens ausgefahren wird. 

Weitere Merkmale, Vortaile und Einzelheiten der Erfin- 
dung ergeben sich aus den beigefugren Anspruchen und/ 
Oder aus der nachf olgenden Beschreibung sowie der bei- 
gefiigten zeichnerischen Darstellung bevorzugter Aus- 
ftthrungsformen des erf indungsgemaBen Kunststof folien- 
behaiters und des Tief ziehwerkzeug s zu seiner Her- . 
stellung; as zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch das Tief ziehwerkzeug 
in einem Zustand, der sich nach dem Herein- 
driicken der vorgewSrmten Kunststof folie in 
das Formnest durch einen strichpunktiert dar- 
gestellten Vorf ormstempel ergibt; 
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Fig. 2 denselben Schnitt wie die Fig. 1, jedoch 

nach dem Hochfahren des den Becherboden nach 
oben driickenden Forms terapels; 

Fig. 3 wiederum denselben Schnitt^ jedoch nach dem 
Auswerfen des Kunststof f olienbechers; 

Fig. 4 einen Langsschnitt durch den erf indungsge- 
maBen Kunststof folienbecher nach dem Tief- 
ziehen, jedoch vor dem Hochdriicken des 
Becherboden s? 

Fig. 5 einen Langsschnitt durch den f ertiggestellten 
Becher, und 

Fig. 6 den in Fig. 5 angedeuteten Ausschnitt A in 
vergroBerter Darstellung. 

Zunachst soli anhand der Fig. 5 und 6 die bevorzugte 
Ausfiihrungsforra des erf indungsgemaBen Kunststof folien- 
becher s nSher erlautert werden. 

Dieser Becher besteht aus einer 2um Beispiel auf der 
Auflenseite anders als auf der Innenseite eingefarbten 
Kunststof folie 10 und er weist einen eine Offnung 12 
umgebenden Randflansch 14 zura Aufsiegeln einer Ver- 
schluB folie Oder dergleichen, eine Becherwand 16, einen 
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Becherboden 18 und einen als Ganzes mit 20 bezeichneten 
FuB auf. An die Stelle des Randf lansches 14 konnte natiir- 
lich auch eine andere Randgestaltung treten, z.B. ein um- 
gekehrt U-formiger Rand fur einen Schnappdeckel . 

Wie am besten die Fig. 6 erkennen IMBt, ist der Fu3 20 
doppelwandig, das heiBt aus einer AuBenv/and 20a und 
einer Innenwand 20b aufgebaut, die an zwei Stellar, itiit- 
einander in Verbindung stehen, naralich an einer den 
unteren Rand des FuBes 20 bildenden Umf altstelle 20c 
und an einer VerschweiBung 20d am Ubergang zum Becher- 
boden 1 8 . 

Der FuB 20 hat die Gestalt eines Kegelstumpf s und bildet 
eine Hinterschneidung 20f . 

Das in den Fig, 1 - 3 gezeigte Tief ziehwerkzeug stellt 
einen Ausschnitt aus einem mehrere Formnester enthaltenden 
Gesamtwerkzeug dar, mit dem aus einer vorgewarmten Kunst- 
stoffolienbahn gleichzeitig mehrere erf indungsgemaBe 

Becher tiefgezogen werden konnen; der Einfachheit halber 
wurde jedoch nur der ein einziges Formnest bildende 
Werkzeugbereich dargestellt, und auch dieser nur teil- 
weise, da Vorrichtungen zum Vorformen einer erwarmten 
Kunststoffolie sowie zum Anlegen eines Drucks oder 
Unterdrucks nur angedeutet wurden. 

Auf einer Tragerplatte 30 ist ein als ganzes mit 32 
bezeichneter Werkzeugblock befestigt, auf dem eine 
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Schnittbuchse 34 und innerhalb derselben ein Fom- 
ring 36 montiert sind. Unterhalb des letzteren sind 
zwischen zueinanderparallelen Fvihrungsf lachen 38 zv;ei 
Schieber 40 verschiebbar gefiihrt, welche zwei gegen- 
einander stoBende, halbringf ormige FuBf ormwande 40a 
bilden und sich liber Kolbenstangen 4 2a von Druckmittel- 
zylindern 42 in radialer Richtung nach rechts und 
links voneinander abziehen und entfernen lassen. Die 
Innenflache 36a des Formrings 36 und die FuBf ormwande 40a 
bilden also ein Formnest 48. Dieses wird nach unten zu 
von einem Bodenf ormstempel 50 ^ einem in letzterera 
vertikal verschiebbaren Auswurf stempel 52 und vier 
VerschluBschiebern 54 begrenzt, welch letztere .ent- 
gegen der V7irkung von Ruckstellf edern 56 senkrecht zur 
vertikal verlaufenden Werkzeugmittelachse sternformig 
nach auBen geschoben werden konnen und sich unter der 
Wirkung der Ruckstellf edern dicht gegen eine Konus- 
flache 50a des Bodenf ormstempels 50 anlegen, diesen 
gemeinsam ringformig umschlieflen und rait dessen oberer 
Stirnflache 50h sowie der oberen Stirnflache 52b des 
Auswurf stempel s 52 biindig sind. 

Nachzutragen bleibt noch, daB der Auswurf stempel 52 
liber eine Stange 52c, der Bodenf ormstempel 50 liber 
Stangen 50c und einen diese miteinander verbindenden 
Ring 50d betatigt werden kann. 

Uber dem Formnest 48 ist ein Vorf ormstempel 60 vorgesehen, 
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welcher einen zentralen Druckluf tkanal 60a besitzt. 
Er wird von einem Niederhalte- und Schnittring 62 
umgeben, der beim Herunterpressen mit der oberen, 
auBeren Ringkante der Schnittbuchse 34 nach Art 
eines Stanzwerkzeugs zusammenarbeitet . 

Bei der erf indungsgemaBen Herstellung der neuen Kunst- 
stof folienbecher wird nun am besten wie folgt vorge- 
gangen: 

Zunachst wird eine vorgewarmte Kunststof folia 10 
zwischen den gegeniiber seiner in Fig. 1 gezeigten 
Position angehobenen Vorf ormstempel und die Teile 34 
und 36 des erf indungsgemaBen Tief ziehwerkzeugs ein- 
gefuhrt, worauf der Vorf ormstempel ungefahr in die 
in den Fig. 1 und 2 strichpunktiert dargestellte Posi- 
tion abgesenkt wird. Der herzustellende Folienbecher 
weist eine urn so gleichmafiigere Wandstarke auf , je 
tiefer die Folie durch den Vorf ormstempel in das 
Formnest hineingezogen wird. Dabei konnte die Kunst- 
stoffolie zwischen dem Niederhaltering 62 und der ^ 
Schnittbuchse 34 eingespannt sein. 

AnschlieBend wird die Oberseite der Folie 10 mit 
Druck beaufschlagt - zu diesera Zweck muB naturlich 
der im Bereich des Forranestes 48 uber der Folie 10 
liegende Teil des Tief ziehwerkzeugs einen abgeschlossenen 
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Druckraum bilden, was jedoch in der Zeichnung nicht 
dargestellt wurde, da dies fiir den Fachmann eine Selbst- 
verstandlichkeit darstellt. Durch diesen Druck (an seine 
Stelle konnte auch ein an die Folienunterseite angelegtes 
Vakuum treten, was jedoch wegen der geringeren Ver- 
f ormungskrafhe weniger zweckmaBig ware) wird die Folie 
(iber die oberen, inneren Ringkanten der Schieber 40 
hinweg nach unten und unterhalb dieser Ringkanten auch 
in radialer Richtung nach auBen gedriickt, so daB sich 
das in Fig. 4 gezeigte Zwischenprodukt ergibt. Die Ver- 
schluB schieber 54 verhindern dabei ein Hineinpressen 
der Folie in den Ringspalt zwischen der unteren Innen- 
kante der Schieber 40 und der oberen AuBenkante des 
Bodenformstempels 50, was es erst ermoglicht, den 
letzteren sich nach oben verjungen zu lassen. 

Anschliefiend werden Bodenformstempel 50 und Auswurf- 
stempel 52 synchron bis in die in Fig. 2 gezeigte 
Position gefahren, wodurch der Becherboden 18 nach 

oben gedriickt wird und die noch ausreichend warmen 
Folienbereiche bei 20d miteinander verschweiBt wer- 
den, da der AuBenumfang der oberen Stirnflache 50b 
des Bodenformstempels 50 \im weniger als die doppelte 
Folienstarke kleiner ist als der Durchmesser der 
lichten oberen Offnung, die die beiden gegeneinander- 
gefahrenen Schieber 40 bilden. Wenn der Baden- 
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formstempel 50 aus seiner in Fig. 1 gezeigten Position 
nach oben gefahren wird, driickt seine Konusflache 50a 
die VerschluBschieber 54 in radialer Richtung nach 
auBen zuriick, wie dies die Fig. 2 zeigt. 

AnschlieBend wird der Folienbecher mit Hilfe des Schnitt- 
rings 62 ausgestanzt, worauf Schnittring und Vorform- 
stempel 60 nach oben, die Schieber 40 mit Hilfe der 
Druckmittelzylinder 4 2 nach auBen und der Auswurf- 
stempel 52 nach oben gefahren wird, urn den fertigen 
Becher auszuwerfen, wie dies die Fig. 3 zeigt. 

Obwphl anhand der Zeichnung die Herstellung eines rota- 
tionssymmetrischen Bechers erlautert wurde, lassen sich 
rait Hilfe des erf induAgsgemaBen Verfahrens und des 
erf indungsgemaBen Tief ziehwerkzeugs natiirlich auch 
Becher herstellen, die in horizontalen Schnittebenen 
zum Beispiel oval, dreieckig oder viereckig sind. 
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